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La prisente invention concerne un procede d'obtention en conti- 
nu de surfaces presentant un brillant de haute qualite sur des sup- 
ports divers destines notamment a 1" edition, la decoration et 1'em- 
ballage. 

5 Le procede selon 1" invention est base sur le principe connu, par 
exemple, par le brevet frangais n° 1.442.656, selon lequel le bril 
lant de la couche de vernis depos<§e est amgliori par contact intime 
provisoire de la couche de vernis aveo, un film de mati&re flexible 
presentant un etat de surface partiaulierement lisse, pendant la 
10 phase de polymerisation du vernis. Aprds polymerisation totale da 
vernis, le film de mati&re flexible est s£par§ pour §tre avantageu- 
sement r€utilise. La surface vernie ainsi dgcouverte est parfaite- 
ment brillante. 

Selon le procede decrit au brevet frangais n° 1.442.656, un ver- 
15 nis a deux composants est depose sur un support, lequel traverse 
ensuite un secheur infra-rouge afin d'eiiminer les constituants vo- 
latils du vernis ; I la suite de quoi, un film de polyethylene ou 
polypropylene est applique par laminage sur le vernis en cours de 
geiification, et n'en est s6pare qukprSs polymerisation totale du 
20 vernis. 

Toutefois, un tel procede ne permet pas d'obtenir rapidement, ni 
en laode vraiment continu, les surfaces vernies recherchees, la poly- 
merisation totale du vernis exigeant une attente d 1 environ 2 jours 
et d'au moins 24 heures en bobine (s'il s'agit de bandes) ou en 
25 pile (s'il s'agit de feuilles) avant d f effectuer la separation du 
film souple et du support vernis. Par ailleurs, 1 1 elimination des 
constituants volatils du vernis a deux composants implique une ins- 
tallation particulifere d 1 evacuation des solvants, conf ornament a la 

legislation en vigueur. 
30 La presente invention vise done a pallier les inconvenients pr€- 
cites en proposant un precede simple, rapide et enti£rement continu 
d'obtention de surfaces tr§s brillantes, sur des supports txhs di- 
vers : papiers et cartons, mSme non surfaces, pellicules cellulosi- 

ques, films synthetiques , supports metalliques, etc... 

35 A cet effet, et selon une premiere caracteristique de 1' inven- 
tion, le procede consiste a effectuer, en une seule operation et a 
partir d' une composition pratiquement exempte de solvant, . durcis- 
sable par rayonnement/ et successivement : 
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- le dep6t d'une couche de cette composition a la surface de l'un 
des deux matSriaux en presence : support definitif et film flexi- 
ble provisoire , 

- le laminage conjoint de 1' assemblage : support/composition/film 
5 flexible , 

- la polymerisation instantanie de la composition par passage di- 
rect du laming obtenu dans au moins une zone d 1 irradiation et f 

- la separation des deux materiaux i la sortie de ladite zone d' ir- 
radiation 

10 Ce procede presente done, sur le procede dgcrit dans le brevet 
prgcitg, les avantages suivants : 

- grande rapiditg d' execution, puisque la polymerisation de la com- 
position par rayonnement ne prend que quelques centifemes de se- 
condes et que pour un traitement complet, e'est-^-dire entre le 

15 moment de 1 "application de la composition et l'obtention de la 

surface brillante finale , ne s'ecoulent que quelques secondes y et^ 

- suppression de I'Stape d 1 elimination des constituants volatils, 
done des probl&mes de pollution. 

En outre, le procede ne necessite aucun dispositif specif ique, 
20 ni pour 1 'application de la composition, ni pour sa polymerisation 
etapes faisant appel Sl des procedes connus. 

Selon une seconde caractgristique de 1' invention, le rayonnement 
utilise pour la mise en oeuvre du procede est choisi dans le groupes 
bombardement eiectronique (EBC) , UV, radio-frequences et micro-on- 
25 des. 

Selon une variante preferee de l 1 invention, la composition est 
deposee sur le film flexible, lequel est ensuite superpose par la- 
minage sur le support 1 traiter, avant de traverser la zone d 1 irra- 
diation. A la sortie de la zone d 1 irradiation , le film de matiSre 
30 flexible est separe du support traite, la composition polymerisge 
ayant, par af finite. , etg transferee sur le support definitif. Cette 
variante permet notamment de realiser des econonies de mati&re. 

Selon un mode de realisation prefere de 1* invention, le film de 
matidre flexible constitue une bande sans fin. Le support traite 
35 est stocke en bobine ou en pile, tandis que le film de matiSre fle- 
xible est continuellement reutilise pour une nouvelle sequence. 

Selon un autre mode de realisation prefere de 1' invention, la 

composition est une preparation durcissable au rayonnement UV ; 1* 

ensemble de 1' installation de sechage de la composition comprenant 
40 au moins un dispositif d' irradiation UV. 
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D'autres caracteristiques et avantages de l f invention ressorti- 
ront d'ailleurs de la description qui va suivre en reference aux 
dessins annexes, dans lesquels : 

- la figure 1 represente un premier mode de realisation du proc£d§ 
5 d'obtention en continu de surfaces brillantes,selon lequel la 

couche de la composition est d€pos§e et reste sur le support de- 
finitif , 

- la figure 2 represente un second mode de realisation du mfime 
proc6d§, selon lequel la couche de la composition est diposSe 

10 sur le film de mati&re flexible et transferee ensuite sur le 
support a traiter, 

- la figure 3 est une variante du mode de realisation represente 
a la figure 1 et, 

- la figure 4 est une variante du mode de realisation represente 
15 a la figure 2. 

L' execution du procede d'obtention en continu de surfaces bril- 
lantes sera decrit, a titre d'exemple, dans le cas d'une composi- 
tion de vernis polymerisablfc au rayonnement UV et d'une installa- 
tion adequate comprenant au moins un secheur UV : le vernis utilise 

20 est done une composition durcissable au rayonnement UV, de type 
connu, coloree ou non, a base de prepolymSres, d'oligomSres ou de 
monomSres photopolymerisables en presence de photoinitiateurs . 

La nature du film de matifcre flexible est egalement connue. II 
doit etre choisi parmi les materiaux pr6sentant et tine bonne affi- 

25 nite pour la composition humide et une affinite reduite pour la • 
composition polyi^erisee, et il doit egalement assurer une bonne 
transmission des rayons UV* 

Le support 3 vernir est de nature quelconque, imprime ou non, et 
peut Stre dgbite en bande continue ou en feuilles. 

30 L 1 installation comprend, d f une fason gen€rale, un dispositif d' 
application classique a rouleaux (heiio-f lexo, vernisseuse, etc..) 
a rideaux, a lames, etc., un poste de laminage classique, et au 
noins un secheur UV, equip6, parexemple, de lampes a vapeur de 
mercure ou de lampes a rayons pulses. 

35 En se reportant a la figure 1, un film de matifcre flexible 8 de- 
bite par une bobine d' alimentation 1, traverse 1 1 ensemble de 1" ins- 
tallation suivant une course sensiblement horizontale pour venir 
s'enrouler sur une bobine 2. ParallSlement, un support a vernir 7 
debite par une bobine d 1 alimentation 3 traverse une partie de l'ins 

40 tallation et est enrouie, aprSs traitement, sur une bobine 4. 
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Le support 7 d£bit£ par la bobine 3 est dirige, par exemple, , 
dans un poste de vernissage 5 ci rouleaux , pour recevoir une couche 

de composition 6, selon un proc§d€ d 1 impression classique, a raison t 

1 

de 3 3 7g/m . A la sortie du poste de vernissage 5,. le support 7, 
5 enduit de la couche 6, est araene, peu a peu, au contact du film de 
matiSre flexible 8 dSlivre par la bobine d f alimentation 1. L' assem- 
blage : support7/vernis6/film8 est alors envoyS dans le poste de 
laminage, ggn§ralement reference 9, afin de parfaire l^homogeneite 
de contact des trois elements pr§cit6s. A la sortie du poste de la- 
10 minage 9, le lamine forme traverse directement un secheur UV 10 3 
lampes, dans lequel la couche de composition sGchant aux UV 6 se 
polymerise. 

A la sortie du secheur UV 10, le film flexible 8 est s§par6 du 
laming 11 pour etre r§enroul§ sur la bobine 2, tandis que le sup- 
15 port traite ainsi obtenu est stocks sur la bobine 4. 

La durSe du sSchage a l'interieur du secheur 10 etant de l'ordre 
de quelques centi&raes de secnndes, on con^oit aisfiment qu'entre 1' - 
alimentation du support 7, en 3, et la recuperation du support trai 
t£ final , en 4, ne s'ecoulent que quelques secondes, ce qui permet 
20 de tr£s grandes vitesses de defilement du support et du film de ma- 
tiSre. flexible. 

L'epaisseur de la couche de composition obtenue est comprise 
entre 3 et 10 et son brillant est excellent. 

Lorsque la bobine 1 est vide, il suffit de la remplacer par la 
25 bobine de stockage 2, laquelle se'rt alors de bobine d* alimentation. 
La bande de mati^re flexible est ainsi r§utilis6e autant de fois 
que nScessaire. 

A noter que les moyens de guidage des bandes 7 et 8 le long de 
leur course respective, sont connus en soi,et leur description n 1 
30 est pas nScessaire a la comprehension de 1' invention. 

Etant donni la nature de la composition durcissable a froid, 
celle-ci peut etre deposee avant laminage aussi bien sur le support 
definitif que sur le film flexible lui-mSme qui joue alors le rOle 
de support provisoire. C'est cette variante du procede qui va etre 
35 decrite maintenant, en reference 3 la figure 2. 

Comme dans le cas de la figure 1, un film flexible 28 debite par 
une bobine d 1 alimentation 21 traverse 1' ensemble de 1 1 installation 
a savoir : un poste d' application 25 , un poste de laminage 29 et 
un secheur UV 20, suivant un defilement sensiblement horizontal, et 
40 vient s'enrouler en fin de sequence, sur une bobine 22. 
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Parall§lement, tin support imprimS 27 d§livrg par une bobine 23 
re joint le film flexible 28 au niveau du poste de laminage, oCL il 
vient s'appliquer sur la couche de composition 26, dSpos^e en 25, 
sur le film flexible horizontal 28. Le laming obtenu en 29, traver- 
5 se un s6cheur DV 20 et, i sa sortie, en 21, le film flexible pour- 
suivant sa course se detache du lamine avec transfert simultang de 
la couche de composition 26 parfaitement s§che sur le support a ver 
nir 27/ lequel vient s'enrouler comme pr§cedemment sur une bobine 
de stockage 24. 

10 La brillance de la surface traitee du support est sensiblement 
meilleure que dans le cas oil la composition est d€pos§e directement 
sur le support, notamment lorsque l*§tat de surface du support S 
vernir n'est pas trSs bon. Lorsque le film flexible 28 est 6puis£ 
sur la bobine. d' alimentation 21, celle-ci est imm€diatement rempla- 

15 c§e par la bobine pleine 22 qui joue alors le r61e de la nouvelle 
bobine d' alimentation du film 28. C'est pour §viter cette interven- 
tion que I 1 on a congu une installation dans, laquelle le film flexi- 
ble pelable constitue une bande sans fin. Ce type d 1 installation 
est repr£senti aux figures 3 et 4. 

20 Les variantes d" execution representees sur ces figures se distin- 
guent des cas precedents par le fait que le film flexible constitue 
une bande sans fin 38, 48, respectivement , tandis' que le support § 
vernir 37, 47, reste, conme precSdemment , une bande d§bit£e par bo- 
bine 33, 43, et reprise par bobine 34, 44, en fin de sequence. 

25 Dans le cas de la figure 3, le support & vernir 37 regoit une 
couche de composition 36 dans le poste d 1 application 35, avant d' 
etre mis au contact du film flexible 38 en amont d'un poste de 3ba- 
minage 39. Le vernis intermSdiaire du laminS obtenu subit une poly- 
merisation dans un s€cheur UV 30, et le film flexible 38 est s€par€ 

30 ea 31 en pour suivant sa course, tandis que le support verni est en- 
rouie sur la bobine 34. Le film flexible 38 est imm§diatement rSuti- 
lisS pour une nouvelle sequence. 

Dans le cas de la figure 4, c'est la bande sans fin de film fle- 
xible 48, qui regoit en 45, une couche de composition 46, avant d 1 

35 etre appliquSe sur le support 47. L' assemblage support 47/vernis 
46/film 48 est laming en 49, et est dirig§ vers un s§cheur UV 40 
pour polym€riser le vernis 46. A la sortie du s^cheur, la bande 38 
poursuit sa course et se detache en 41, la couche de vernis 46 
etant transferee simultanSment sur son support dSfinitif 47. Le 
40 support 47 revStu de la couche de vernis 46 est stocks sur la 
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bobine 44. Le film de matidre flexible 48 est immediatement r§uti- 
lis6 pour une sequence ulterieure. 

A noter que pour des raisons pratiques evidentes, 1' angle de 
traction du film flexible lors de sa s§paration du support vernis 
5 doit etre le plus ouvert possible. 

Bien efitendu, 1' invention n'est nullement limitee aux modes de 
realisation decrits et represent6s, mais englobe toute variante du 
proc§d§ . 

C'est ainsi que l'on peut tout aussi bien traiter un support d£- 
10 bite en feuilles, lesquelles seront empiiees en fin de traitement. 
Pour ce faire, il suffira d'adapter dans 1 'installation des moyens 
de retenue des feuilles , notamment au moment de la separation du 
film flexible. 

De meme, d'autres sources de rayonnement haute frequence sont 
15 applicables a la mise en oeuvre du procede pourvu que la composi- 
tion soit choisie de fagon appropriee. 

Bien que l'on ait dScrit vine installation ne comprenant qu'un 
secheur, il va de soi que plusieurs sScheurs arranges en sirie 
pcmrront etre prevus, notamment : 
20 - aprds le dep6t de la couche de vernis, pour en augmenter la vis- 
cosity , 

- aprds separation du film de matiSre pelable, pour renforcer 1' 
adhesion du vernis sur son support definitif , et, pour completer 
sa polymerisation. 
25 Dans tous les cas, le proc§d§ permet d'obtenir des surfaces ex- 
tremement brillantes et stables en disposant d'un grand choix de 
supports, de films flexibles et de compositions, et en ne necessi- 
tant aucune intervention manuelle. 
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REVENDICATIONS 

Procede d f obtention en continu de surfaces brillantes sur des 
supports divers* : papiers, cartons meme non surfaces, pellicu- 
les cellulosiques, films synthetiques , metalliques, etc... du 
type dans lequel le brillant de la couche de composition d€po- 
sfie est amSliorS par contact intime provisoire de ladite cou- 
che avec un film de matidre flexible pr§sentant un §tat de 
surface particuli&rement lisse, pendant la phase de polymeri- 
sation de la composition , le film de matiSre flexible etant 
ensuite d§tachS pour etre eventuellement r§utilis£, caractgri- 
s£ en ce qu'il consiste a effectuer, en une seule operation et 
3 partir d'une composition pratiquement exempte de solvant, 
durcissable par rayonnement : 

le d§p5t d'une couche de cette composition 3 la surface de 
I'un des deux materiaux en presence : support d§finitif et film 
flexible provisoire , 

le laminage conjoint de I 1 assemblage support/composition/film 
flexible, 

la polymerisation instantanee de la composition par passage 
direct du laminS obtenu, dans au moins une zone d' irradiation , 
et, 

la separation des deux materiaux a la sortie de ladite zone 
d 1 i r radiation . 

Procede selon la revendication 1 caract€ris§ en ce que ledit 
rayonnement est choisi dans le groupe : bonbardement eiectro- 
nique (EBC) , rayonnement UV, radio-frequences et micro-ondes • 
Procede selon l'une quelconque des revendications precedentes 
caracterisS en ce que le materiau constituant le film flexible 
est choisi dans la serie des polyamides. 

Precede selon l'une quelconque des revendications precedentes 
caracterisS en ce que ladite couche de composition durcissable 
par rayonnement est deposee sur ledit film flexible avant la- 
minage et transferee sur ledit support lors de la separation 
dudit film flexible. 

Procede selon l f une quelconque des revendications 1 a 3, carac 
terise en ce que ladite couche de composition durcissable par 
rayonnement est deposee sur ledit support avant laminage. 
Proc6de selon l'une quelconque des revendications precedentes 
caracterise en ce que ledit film de matiSre flexible constitue 
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une bande sans fin, 
7° - ProcSde selon I'une quelconque des revendications pr§c§dentes 
caractSrisg en ce- que ledit support se prSsente sous forme de 
bande , et en ce que ledit support trait§ est enroulS sur bobi- 
5 neuse aprSs separation dudit film de matifere flexible, 

8° - Proc§d§ selon l'une quelconque des revendications 13 7, carac 
t§ris6 en ce que ledit support se pr§sente en feuilles, et en 
ce que ledit support trait§ est stocks en pile aprSs separa- 
tion dudit film de mati&re flexible 
10 9° - Installation pour la mise en oeuvre du proc6d§ selon I'une 

quelconque des revendications pr§c§dentes caract§ris6e , en ce 
qu'elle comprend : 

- un poste d' application de composition durcissable par rayon 
nement 

15 - un poste de laminage 

- au moins un poste de sSchage par rayonneroent . 
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